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Priifungsantrag gem. § 44 PatG ist gestellt 

®> Verpackungsschale fur Lebensmittel und ein Verfahren zum Herstellen dieser Verpackungsschalen 

(57) Verpackungsschale insbesondere fiir Flussigkeiten ab- ^qq 
sonderndes Verpackungsgut mit zwei auf&eren Lagen aus 
einem flussigkeitsundurchlassigen Material und einer 
Zwischenlage aus einem flussigkeitsabsorbierenden Ma- 
terial, wobei die au&ere obere dem Verpackungsgut zuge- 
wandte Lage zummdest im Bodenbereich mit Lochern 
versehen ist, und zumindest eine der auf&eren Lagen auf 
ihrer der Zwischenlage zugewandten Innenseite zumin- 
dest in den dem Boden entsprechenden Bereich aufge- 
rauht ist und bevorzugt zusatzlich mit einem Tensid aus- 
gerustet ist. Des weiteren wird ein Verfahren zum Herstel- 
len der Verpackungsschale beschrieben, bei dem die La- 
gen aufgerauht ausgebildet werden. 
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Beschrcihung 

Die Erfindung bet riff t eine Verpackungssehale mit einem 
Boden und Seitenrandern, insbesondere fiir FlCissigkeiten 
abspnder tides Verpackungsgut, wie Lebensniitlel, ge Torn it 
aiis zwei auBeren Lagen aus eineni tliissigkeitsundurchlassi- 
gen Material in kompakter und/oder geschaumter Form ins- 
besondere aul' Basis von tliermoplastisehen Kunststoffen 
n nd einer /wisehenlage aus eineni tUissigkeitsabsorhieren- 
den Material und wobei die /wisehenlage niindestens den 
Boden bereich be deck I und die an Keren Lagen bereiehsweise 
haft test miteinander verb Linden sind und die auBere obere 
den i VerpackungsgLit zugewandte Lage /.umindest ini Bo- 
denbereieh mit Lochern versehen ist, durch welehe Fliissig- 
keit in die absorbierende /wisehenlage gelangt. 

Des weiteren befaBt sich die Erftndung mit eineni Verfah- 
ren zuni Hers te lien einer Verpackungssehale, bei dem fiir 
die an Keren Lagen und die absorbierende /wisehenlage 
Bahnen aus dem jeweiligen Material vorgesehen und zu ei- 
ner Mehrsehiehtbahn miteinander durch bereichsweises 
TTciBsiegeln oder SchweiBen verbunden werden und niinde- 
stens die a ulcere obere Fage /umindest bereiehsweise vor 
dem Zusanimenfiihren /.li einer Mehrsehiehtbahn oder da- 
nach mit Foe hem versehen wird und die Mehrsehiehtbahn 
in den plastischen /u stand der enthaltenen tliermoplasti- 
sehen Kunststoffe iiberfuhrt und zu den Verpaekungsschalen 
gefonnt wird, in she sonde re tiefgezogen wird. 

Verpaekungsschalen und Verfahren zum Herstellen der 
Verpaekungsschalen der gattungsgemaBen Art sind bekannt. 
wo/.u nur beispielhaft auf die DE A 40 39 354 oder DE A 34 
42 341 oder HP A 0544 562 verwiesen wird. 

Bei alien die sen mehrschiehtigen Verpaekungsschalen. 
die aueh die von den Lebensniitfeln abgegebene Fliissigkeit 
absorb ieren so lien, stellt sich das Problem, daB die Aufnah- 
niekapazitat fiir die absorbierende Fliissigkeit moglichst 
groB sein soil und gleichzeitig ein Herauslaufen der absor- 
bierren Fliissigkeit aus der Sc hie lit ini Randbereieh der 
Seha le vermieden werden soil. 

/ur Erhohung der Aufnahniekapazitat fiir absorbierende 
Fliissigkeit wurde here its gentaB DE Al 43 13 334 vorge- 
sch lagen. zusatzliche Ho hLra nine durch Hintbrmungen von 
Vertiefungen in den an die /wischenschicht anliegenden 
Schiehten zu schaffen. Aueh dieser MaBnahme sind Gren- 
zen gesetzt. 

Des weiteren wurde gemaB DE A I 43 13 146 vorgeschla- 
gen, die /wischenschicht aus feuehtigkeitsabsorbierenden 
Poly me re n aufzubauen, um auf diese Weise eine hohere 
Fliissigkeitsaufnalniiekapazitar zu se half en. Audi gem a 13 EP 
A 0495 230 wird ein groBes /wise hen reservoir ge sehafren, 
u m Fliissigkeit in groBeren Men gen zu absorbieren. wobei 
jedoch die Schale niehrteilig aufgebaut ist und insoweit ei- 
nen hoheren I Terstellungsaufwand erfordert. 

Der Ertindung liegt die Aufgabe zugrunde, bei einer gat- 
tungsgemaBen Schale mit moglichst einfachen Mitteln die 
Saugleistung und Aufnahniekapazitat fiir von dem Verpak- 
kungsgut abzusondemder Fliissigkeit zu erhohen. 

Diese Aufgabe wird bei einer gattungsgemaBen Verpak- 
kungsschale dadurch gelost. daB /umindest eine der auBeren 
Lagen auf ihrer der /wisehenlage zugewatulten [nnenseite 
/.umindest in dem mit der /wisehenlage in Beriihrung kom- 
menden Be re i eh aufgerauht ist. 

Da die ail Be re n Lagen der Verpackungssehale, wie be- 
kannt, aus kompakten und/oder gesehaumien KunslslotY- 
folien hergestellt sind, weisen diese iiblicherweise eine sehr 
glatte und fliissigkeit sab weise ride Oberflache auf. Durch die 
erfindungsgemaRe Ausbildung zuniindest einer der Oberfla- 
chen der iiuBeren Lagen, die an der rltissigkeitsabsorhieren- 
den /wischenschicht anliegen. mit einer Aufrauluing, ge- 
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lingt es, auf ein f ache Weise die Saugleistung zu erhohen. 

Die bevorzugte erfindungsgeniaBe Aufrauhtiefe bet rag t 5 
bis 357f der Dieke der Lage. deren OberseUe aufgerauht 
wird. Es wird eine rauhe gerupfte Oberflache bevorzugl, wie 
5 sie bei spiels weise mitt els rotierenden Nadelwal/.en oder 
Drahtbiirsten erzeugbar ist. Aueh eine <kw<:h Pragen mil 
Prismen- oder Pyramidenniuster er/eugte rauhe Oberflache 
ist vorsehbar. 

Fine weitere wesentliehe Steigerung der Saugleistung der 

to Verpackungssehale in der Gesamtheit wird naeh dem weite- 
ren vorschlag der Erftndung dadurch erzielt, daB zuniindest 
eine der auBeren Lagen auf ih re r der /wischenschicht zuge- 
wandten und vorzugs weise aufgerauht en Innenseile mit ei- 
neni Tensid ausgeriistet ist. Auf diese Weise wird die Be- 

15 netzbarkeit weiter erhoht und daniit die Saugleistung der 
Veipackungsschale in ihrer Garrze gegeniiber einer gleiehen 
Verpackungssehale ohne Aufrauluing und Tensidbehand- 
lung um niindestens 20'/t erhoht. Es ist aueh moglich, die 
/wisehenlage ein- oder beidseilig oder durchgehend mit 

20 Tensid auszuriisten. Es soli so we nig wie moglich Tensid 
eingesetzt werden, sowohl aus Kostengriinden als aueh aus 
okologischen und lebensniittelrecht tic hen Grutulen. Eine 
obertl rich lich aufgetragene Menge Tensid von 0.2 bis 2.0 
g/nr Fage wird als ausreichend angesehen, Es ist aueh tnog- 

25 lich, bei der Herstellung der einzelnen Lagen Tensid mit ein- 
/uarbeiten, zutu Beispiel mit dem Kunststoff bei der Her- 
stellung zuni Beispiel einer Schaumfolie zuzugeben. 

Vorteilhafte Ausgestaltungen der erhndungsgeniaBen 
Veipackungsschale sind den kennzeichnenden Merkmalen 

M) der Unteranspriiehe 2 his 12 entnehnibar. 

Da es sich bei den Verpaekungsschalen fiir Lebensmittel 
in n ein Einmalgut handelt, also einen Wegwerfarlikel. ist es 
wiehtig, daB er pre is we rt und wirt seha ft lich herstellbar ist 
und moglichst aueh als Abfallprodukt reeycelbar. Letzteres 

>5 wird bevorzugt dadurch erreicht. daB alle Lagen der Verpak- 
kungsschale auf Basis des gleiehen thennoptastischen 
Kunststoffes gefertigt sind. so daB ein Wiederaufarbeiten so- 
wohl der Abfalle bei der tiers lei lung der Schale als aueh des 
gebrauchien Artikels auf einfaehe Weise moglich ist. 

40 Als Tenside zur Erhohung der Be netzbarkeit und Sauglei- 
stung tier Veipackungsschale konmien iusbesondere anioni- 
sehe, nichtionisehe und kationische. gegebenenfalls aueh 
am phot ere Tenside, ein/eln oder in Misehungen, in Frage, 
insbesondere solche, die aueh lebensniittelrecht lich zugelas- 

45 sen sind. Eine bevorzugte Gruppe von Ten side n sind die so- 
genannten Zucker ten side, wie Aikylglykoside. /uckerester. 
Sorbitanester, Polysorbate. 

Die eriindungsgeniaBe Veipackungsschale kann g an zfl di- 
cing auf einer oder beiden [nnenseite der riuBereu Lagen auf- 

50 gerauht sein. Es ist a be r aueh moglich, die a u Be re u tut/ode r 
innere Lage auf der Tnnenseite nur ini Bodenbereich mit ei- 
ner Aufrauluing auszustatten. Daruber hi n aus ist es aueh 
moglich, und zwar je nach angewendeter Verfahrenstechnik, 
einen streifenformigen aufgerauhten Bereich auf einer oder 

55 beiden Tnnenseiten der auBeren Lagen aus/ubilden. der 
nanilich in Fertigungsrichtung von einem Rami zum ande- 
ren Rand der Schale durchlauft und an den beiden hierzu 
quer verlaufenden Ran dem dann schnialer als die Gesaml- 
breite der Verpackungssehale ist, so daB dann der Streifen 

ft) nur etwa der Bodenbreite der Verpackungssehale in dieser 
Richtung entspricht. 

Da die obere Lage aus eineni iliissigkeitsahweisenden 
Material gefertigt ist, ist sie gelocht ausgefiihrt, um die Fliis- 
sigkeit von dem Verpackungsgut durch die Foe her in die ab- 

65 sorbierende /wisehenlage einsickern zu lassen. Bevorzugt 
sind die Locher nur ini Bode n bereich angebrachr, jedoch ist 
es aueh je nach Fertigungsmethode moglich, die Locher au- 
Berhalb des Bodenbereiches vorzusehen. 
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fn Wei terhik lung tier Frtindung wird vorgeseh lagen, daB. 
von ilen Loehern der oberen Lage ausgehend. Vertielungen 
in die Zwisehenlage bis gegebenenfalls in die untere Lage 
als Delle reiehend eingefonui sind. Anfdiese Weise wird ein 
zusaizlieher Aufnahmeraum und Kapazitiil t Li r Fliissigkeil 5 
gesehaffen. Hs ist aber aueh moglieh. die untere I .age aut* ih- 
rer Innenseite mit tlellenformigen Veriielungen gegebenen- 
falls mit Kanalen dureh Hinformen ausztislalten. die bevor- 
zugt nur im Botlenbereieh vorhanden sind. 

Bei eineni bevorzuglen Aufhau der ein/.elnen Lagen tier in 
Verpaekungssehale vverden als obere und untere Lage ge- 
sehaumle Folien aus llienuoplastisehem Kunststoff und als 
Zwisehenlage ein Spinnfaservlies aus kurzgeblasenen Mi- 
krofasem aus thenuoplastisehem Kunststoff eingesetzt. 
Hierbei ist bevor/ugt jeweils tier gleiche Kunststoff fiir die 15 
einzelnen Lagen eingesetzt, vvie Polvsivrol oder Polypropy- 
len oder Polyethylen oder Polyester. 

Bei einein Aufbau der Verpackungssehale mit obere r 
Lage aus einer konipakten Kunststoffolie. Zwisehenlage aus 
eineni Spinnfaservlies aus kurzgeblasenen Mikrofasem und 10 
einer unteren Lage als siahiler Tragersehale aus Sehaum- 
stoffolie wird bevor/ugt die Innenseite der unteren Lage aus 
Sehaumstoffolie aufgerauht und mil einem Tensid ausgerii- 
stet. 

Bei He rst e 1 1 u n g tie r Ve rpae k u n g sse I ui le j e we i I s a u f B as is 25 
eines ein heit lichen ihennoplaslisehen Kunststottes, kann 
diese Verpaekungssehale problemlos reeyeelt vverden. 

Lin Verfahren /uni Herstellen tier erfindungsgentaBen 
Verpaekungssehale geht gall Lings ma Big von be kann ten Ver- 
fahren zu m Herstellen sole her Mehrsehiehtiger Verpak- M) 
kungssehalen. vvie eingangs erwahnt. aus. Tn Weiierbildung 
der bekannten Verfahren wird erriiulungsgeniaB vorgesehla- 
gen, daB zumindest eine der bei den die a u tie re n Lagen bil- 
tlenden Bahnen vor dem Zusammenfuhren zur Mehrsehieht- 
bahn auf ihrer spiiteren Innenseite zumindest bereiehsweise. -*5 
zumindest den Botlenbereieh unit assent! aufgerauhl vverden. 

Das Aufraithen kann mi dels Nadelwal/en oder Drahtbur- 
ste kontinuierlieh erfolgen, es ist aueh moglieh, feine Prage- 
walzen mit Prismen- otler Pyramidenmuslerti einzuset/en in 
Ahhangigkeii von der auf/urauhenden Oberflaehe. Ls ist -to 
eine Aufrauhtiefe bis /u 350{ der Dieke der rage von der 
Oberflaehe ausgehentl moglieh, urn aueh noeh ausreiehende 
Stabililat und Festigkeit der aufgerauhien Lage zu gewahr- 
leisten. 

hi einer besontlers vorteilhal ten und bevorzuglen Weiter- 45 
bildung des ertindungsgemaGeu Vert alli ens wird vorge- 
seh lagen. daB zuniiiulest au feine tier he i den die auBeren La- 
gen bildenden Bahnen vor dem Zusanmienfuhren /Air Mehr- 
sehiehibahn aur" ihrer spiiteren Innenseite zumintlest be- 
reiehsweise ein Tensid aufgebraelil wird. 50 

Vorleilhafle Weiterbildungen ties erfindungsgemaBen 
Ver fah reus sind den kennzeiehnenden Merkmalen der Un- 
teranspruche 14 bis 23 entnehnibar. 

Das Tensid wird bevorzugt in einer Los Ling, be i spiel s- 
vveise waBrigen Losung aufgespriiht. wobei die Losung 55 
ctwa 0,5 bis 5 ( ievv.-V^ Tensid en t halt. 

hi einer bevorzugten A us full rung wird das Tensid nur auf 
den aufgerauhten Bereieh tier InnenMiiehe einer tier Lagen 
aufgebraelil. Besonders bevor/.Ligt isi es, das Tensid nur in 
eineni elwa dem Bode n bereieh tier her/uslellenden Sell ale (** 
entspreehenden Bereieh auf eine der auBeren otler inneren 
Lagen aufzubringen. Da ruber hinaus isl es aueh denkbar. tlie 
Zwisehenlage mit eineni Tensid zLisatzlieh zu behandeln. 
wobei hier tlas Tensid auf eine otler beitle Seiten tier Zwi- 
sehenlage von aLiBen aufgebraelil. beispielsweise aufge- to 
spruht werden kann oder aber dureh Tauehen der Zwisehen- 
lage dieses mit einem Tensid geirankt win I. Hier fur ko lu- 
men selbstverstandlieh nur sole he Tenside in Fraae. tlie le- 
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bensniitieLreehilieh unbetlenklieh sintl und in soleh geringen 
Mengen autgebraehi werden. daB sie niehi mit tier absor- 
bierten Fliissigkeil wieder aussehwemnien konnen. 

Fiir tliesen Fall, in dem insbesondere aueh tlie Zwisehen- 
lage mit einem Tensid behandell isl, urn die Saugleislung 
tier Sella le zu erhohen, kann es zweekmaBig sein. die ober- 
ste Sehieht mil sehr kleinen Loehern zu versehen oiler mil 
naeh auBen sieh triehlerformig erweiiernden Loehern. uni 
ein leiehtes Finsiekern der Fliissigkeil in die Zwisehen- 
se hi eh I a lis dem Sehalenboden zu en nog lie hen. jetloeh tlas 
Zuriiek tlie Ben zu unierbinden. 

Das Finbringen tier Loeher in tlie oberste Lage tier Ver- 
paekungssehale kann dureh Loehen tier die oberste Lage bil- 
denden Kunslsloffolienhahn oder Kunslstoffsehaunifolien- 
bahn vor dem Zusammenfuhren niit den anderen Lagen er- 
folgen otler aber aueh danaeh. 

Wenn die oberste Lage vorher geloeht wird. so kann enl- 
wetler die Balm kontinuierlieh in einer Breite. die dem Bo- 
tlenbereieh der Verpaekungssehale entsprieht, fortlaufend 
geloeht wertlen, oder aber aueh nur im Bodenbereieh. d. h. 
absatz weise, wie es beispielsweise in der DF A 40 39 354 
erlautert ist. Fiir lelztere vorgehensvveise ist eine genaue Zu- 
lu lining tier Lagen zu tier Verforimingsstation erforderlieh. 
was beispielsweise Liber eine enlspreehende Sensorsleue- 
rung niit opt iseher Abtastung moglieh ist. 

Dariiber hinaus ist es aber aueh moglieh. die Loeher erst 
gleiehzeitig mil tlem Tiefziehen. d. h. mit dem Verfor- 
niungsvorgang tier Lagen zur Veqxiekungssehale und 
gleiehzeiiigen Verbinden derselben oder danaeh vorzuneh- 
nien, wie es beispielsweise aus der DF A 34 42 341 bekannt 
ist. 

Bei letzierer D Lire hfCih rung der Loehung tier obersten 
Lage ist es moglieh. gleiehzeitig Vert ie fun gen insbesondere 
im Botlenbereieh tier Verpaekungssehale mit einzur'ormen, 
wodureh eben falls die Aufnahmekapazilat fiir aLifzuneh- 
mende Fliissigkeit aus dem Verpaekungsgut erhohl wird. 

Tm fo Ige n tlen wi it I ein Aiisfuhrungsbeispiel tier Hrfindung 
auhand tier Zeiehnung niiher erlautert. Fs zeigen 

Kig. 1 seliematiseh tlie Ansieht einer mogliehen Verpak- 
kung sse hale perspekti viseh 

Kig. 2 tlen Quersehnilt A A der Verpaekungssehale naeh 

Kig :. 1 

I^tj*. 3 eine seheniatisehe Darstellung ties I lerslellungs- 
ver fah re ns der Verpaekungssehale naeh Fig. 1 

Kig. 4 eine Draufsieht auf tlas Hers t e 11 un as verfahren naeh 

Kig. 5 eine Variante des Hers I el I Lings ver f alliens in der 
Draufsieht naeh Kig. 3. 

Kig. 1 zeigi perspekti viseh eine Verpaekungssehale 100. 
wobei tliese aueh andere Foniien. wie reehteekig. oval usw. 
aufvveisen kann mil einfaeh aufgebogenem Rant! 100a oder 
zusi.il zliehem Raiitlstreifen lOOe so wie Botlenbereieh 100b. 
Die Sehale geiuaB Kig. 1 ist lediglieh im Botlenbereieh 100b 
mit Loehern 5 versehen. Aus dem QLiersehnilt AA naeh Kig. 
2 ist tier dreisehiehlige Aufbau mit auBeren Lagen I. 3 und 
einer Zwisehenlage 2 ersiehtlieh. Als iiuBere untere Lage 1 
isl beispielsweise eine Polystyrolsehaiimstoffolie vorgese- 
hen, als Zwisehenlage 2 ein Meltblown Vlies aus Polvsivrol 
und als obere iiuBere Lage 3 ebenfalls eine Polystyrol- 
sehaiimstoffolie otler eine kompakie Polvsivrol folie. Die 
drei Lagen sind zumindest an ihrem auBeren Randbereieh 
lOOe hallfest mileinaniler verbunden, beispielsweise dureh 
entspreehendes versehweiBen oder Versiegeln wiihrentl der 
llerstellung der Sehale dureh Warnifonnung. 

fn tlem gezeigten Beispiel naeh Kig. 2 isl die Zwisehen- 
lage 2 thirehgehend von einem Rand zum anderen darge- 
stellt und vorgesehen. Hs ist jedoeh bevorzugt. die Zwi- 
sehenlage 2 nur im Botlenbereieh 100b zwisehen tier unte- 
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ren autteren Lago I und der oberen autieren Lage 3 vorzuse- 
hen. Hs ist audi nioglich. die Zwischenlage 2 uls Streifen 
vorzusehen, so datt sic, wie dargestellt, in der Fig. 2 in einer 
Rich l ung quer uber die Verpackungsschale durchlaufend 
vorhanden ist, wahrend sie in der- am le ren Richtung nur im 5 
Bodenbereich, also entsprechend elvva der Breite des Bo- 
dens b, vorhanden ist. 

fn dem gezeigten Beispiel sind entsprechend den Lochem 
5 in der oheren Lagen 3 in Richtung nach Linten auf die un- 
tere Lage I bin Vertiefungen 6 in den Bodenbereich 1 00b 10 
der Schale eingedriickt, die auf der [nnenseite der, unteren 
auttereri Lage 1 in einer Delle 6uenden. Auf diese Weise ist 
a us re i eh end Freiraum gese halite n, uni ein schnelles Hinsik- 
kern von Ftiissigkeit aus Verpackungsgut, dal3 sich in der 
Sch ale 100 betindet, in die /wise hen lage 2 zu ermog lichen. 15 
Die Zwischenlage 2 ist die absorbierende Scliicht, beispiels- 
weise aus einent Meltblown Vlies. Die [nnenseiten la der 
unteren Lage und }:i der oberen Lage sind zuiuindest iru Bo- 
denbereich 100b aufgerauht, und zwar entweder beide Sei- 
ten oder nur eine und dann bevorzugt die [nnenseite la der 20 
unteren aulSeren Lage 1. Die aufgerauhte Flache kann nur 
dem Bodenbereich 1 00b entsprechen. sie kann aber auch 
sich iiber die gesanite [nnenseite der jevveilige Lage la bzw. 
3a oder auch nur strei fen form ig ers tree ken. Durch die Auf- 
rauhung der iiblicherweise glatten Obertlache der Lagen I 25 
bzw. 3 in dem ins be sonde re an der Zwischenlage 2 angren- 
zenden Bereieh wird eine Frhohung der Saugfahigkeit und 
Saugleistung der Verpackungsschale 100 bewirkt. Zusatz- 
lich ist insbesondere der aufgerauhte Bereieh der [nnenseite 
la bzw. 3a der Lagen 1 bzw. 3 mit eineni Tensid ausgeriistet, 30 
wodurch die Benetzbarkeit und die benerzbare F lac he und 
dan lit die Saugleistung der Verpackungsschale 100 vvie- 
deruni erhoht ist. 

Die Veipackungsschalen 100 werden durch Tief Ziehen im 
plastisehen Zu stand der zu einer Mehrsehichtbahn zusam- 35 
mengelegten drei Lagen hergestellt. Wie aus der Fig. 3 er- 
sichtlich, wird be is pie Is weise die Lage 1 aus einer Polvstv- 
rolschaumstoffolienbahn gebildet und in Pfei [richtung P 
dem HerstellungsprozeR zugefiihrt, indem sie von einer 
nicht dargestellten Vorratsrotle abgezogen wird. Zum Auf- 40 
rauhen zumindest eines Teilbereiches der Obertlache der 
Bahn I, die die spatere [nnenseite in der Verpackungsschale 
bildet, wird die Balm L an einer Vorrichtung 10 zum Auf rau- 
hen, be i spiels weise einer rotierenden oder bin und her ge- 
henden Drab t burs te oder einer rotierenden Nadelwalze oder 45 
einer Pragevvalze mit prisniatischem Muster vorbeigefuhrt. 
Hierbei wird die Obertlache im Bereieh la, wie aus der Fig. 
5 bzw. 4 ersiehrlich, aufgerauht. Bei dem Beispiel nach der 
Fig. 4 wird die Lage I uber die gesanite Breite 2B aufge- 
rauht, entsprechend ist eine dure hge he tide Aufrauhungsvor- 50 
richtung 10 vorgesehen. 

In der Fig. 5 wird entsprechend der Anzahl der nebenein- 
ander gleichzeitig zu fertigenden Veipackungsschalen, liter 
zwei, jeweils nur in einer dem Bodenbereich en t spree hen- 
den Breite b mittels zweier e tit spree bender Aufrauhungs- 55 
walzen ein Teilbereich in Fertigungsrichtung P durch I au- 
fend aufgerauht. A use h lie Bend ist eine Vorrichtung U zum 
Aufbringen von Tensid I la vorgesehen, beispielsweise mit- 
tels eines Spriibkopfes zum Aufspriihen einer entsprechen- 
den Tensidlosung. Danach kann gege be nen falls eine Heiz- *»o 
einrichtung zum Trocknen und Absaugen. die nicht darge- 
stellt ist, vorgesehen werden, anschlieBend erfolgt in der 
Station 12 die Zu tub rung der Zwischenlage 2, beispiels- 
weise eines Meltblown Spinnvlieses aus Poly sty rol-Mikro- 
fasern. Auch bier kann die Zwischenlage 2 wie beim Auf- 
rauhen uber die gesanite Breite 2B der Lage I aufgelegt 
werden oder aber nur als Streifen in einer dem Bodenbereich 
der Veipackungssehale entsprechenden Breite b. wie bei den 



949 A I # 

6 

Ausfuhrungsbeispielen nach Fig. 4 und 5 dargestellt! 

Anschlielaend erfolgt die Zufiihrung der oberen autieren 
Lage 3, beispielsweise einer dun nen Pol vstvrolschau nisi off- 
folie.. die gegebenen falls mittels einer weiteren A ufrauh vor- 
richtung 20, die wie die Aufrauh vorrichtung 10 aufgebaut 
sein kann, an Hirer spat eren [nnenseite 3a part tell oder voll- 
llachig aufgerauht sein kann - wahlweise oder auch nicht 
aufgerauht ist. Des weiteren kann die one re Lage 3 bereits 
vor oder nach dem gegebenenfalls vorgenommenen Aufrau- 
hen an der Station 20 mit Lochern mittels einer Loeheinrich- 
tung 19 versehen sein. Die Locheinrichtung 19 kann entwe- 
der ein kontinuierliches Lochband in Streifen torn i erstellen 
oder aber diskontinuierlich arbeiten und gegebenenfalls nur 
im Bodenbereich Locher stanzen. Bevorzugt wird jedoeh 
erst s pater gelocht. 

Die drei zu einer Mehrsehichtbahn 4 zusam mengefuhrten 
Lagen I, 2, 3, die teil weise aufgerauht und mit Benetzungs- 
niittel versehen sind, werden nunmehr einer Heizeinrich- 
tung 14 zum ausreichenden Plastifizieren und Erwarmen fur 
die nachfolgende Verfonnung zu der Schale 100 mittels ei- 
nes Tiefziehwerkzeuges 15 /ugefiihrt. Nach dem ausrei- 
chendenden Erwarmen der Me hrschi elite n bahn 4 wird diese 
takt weise der Tief/.ieh vorrichtung 15 /.ugefiihrt. Die Tief- 
zieh vorrichtung 15 weist iiblicherweise eine Mehrzahl von 
Foniiungsbereichen auf, uni eine entsprechende Anzahl von 
Schalen 100 gleichzeitig durch Ver fori nen der Me hrschi ch- 
t en bahn 4 herzustellen. Je nach Breite 2B der Me hrschi c h- 
t en bahn 4 konnen zwei, drei oder vier oder mehr Schalen ne- 
beneinander und zusalzlieh zwei, drei, vier oder mehr Scha- 
len hintereinander ausgeformt werden, beispielsweise 
gleichzeitig 12 oder 16 oder 24 Schalen. Das Tief/iehwerk- 
zeug 15 weist dann weiter an seiner der Mehrschichtenbahn 
zugewandten Seite zusalzlieh vorstehende Stifte 16 in gro- 
wer Anzahl auf, die der Ausbildung der Locher 5 mit Vertie- 
fungen 6 und Delle 6a geniaB Erlauterung von Fig. I und 2 
die nen. Bevorzugt wird das Tiefziehwerkzeug 15 in Pfeil- 
richtung PI in die Form gefahren und verformt hierbei die 
Mehrschichtenbahn 4 zu den Vei packungsschalen 100, wo- 
bei mit dem Zu fall ren tier Form gleichzeitig die Locher 5, 
Vertiefungen 6 und gegebenenfalls Dellen 6a ausgebildet 
werden. Fs ist auch nioglich, die Stifte 16 zusalzlieh mit ei- 
ner Drehbewegung auszustatten, so daB nach Beendigung 
des Zufahrvorir amies in Pteilriehtunii PI die Suite 16 tje- 
dreht werden und gegebenenfalls hierbei auch noch einen 
Vorschub erhalten, uni die Vertiefungen 6a entsprechend 
auszubilden. Durch Ausschneiden mittels eines Stanzvverk- 
zeuges 17 werden dann die nach Ofrhung und He ran sf ah ren 
des Tiefziehwerkzeuges 15 in Pfei I richtung P2 Schalen 100 
entfonnt und der verbleibende Abfall 4a der Mehrschichten- 
bahn kann der Wiedervervvertung mid Recycling /.ugefiihrt 
werden. 

Das vorangehend gemaB den Fig. 3, 4 und 5 beschriebene 
He rs t e 1 1 u n g s ve r fa h re n z u n i He rs te 1 1 e n de r e r fi n d u n g sge 1 1 1 a- 
Ben Veipackungssehale 100 kann entsprechend der Form 
der Ausgestaltung der Zwischenlage, der ausgewahlten 
Werkstoffe variiert werden. wobei auch die einzeinen Be- 
handlungsschnitte wahl weise in anderer geeigneter Reihen- 
folge vorgenommen werden konnen. 

Patent an spriiche 

1 . Veipackungssehale mil eineni Boden und Seitenran- 
dern, insbesondere fur Fliissigkeilen absondemdes Ver- 
packungsgut, wie Lebensmittel, gefonnt aus zwei au- 
Beren Lagen aus eineni fiussigkeitsundurchlassigen 
Material in kompakter und/oder geschauniter Fonn ins- 
besondere auf Basis von thermoplastischen Kunststof- 
fen und einer Zwischenlage aus eineni liiissiirkeitsab- 
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"sorbierenden Material und wobei die Zwisehenlage 
mindcsiens den Bodenhereieh bedeck I u ml die auBeren 
Lagerr bereiehsweise haft test miieinander verhunden 
simt und die auBere obere dem Verpackungsgut zuge- 
w and re Lage zumindest i in Bode n here i eh mil Fax; hern 5 
versehen ist. dureh welehe Fliissigkcit in die absorbie- 
rende Zwisehenlage gelangi. dadurch y eke nnzeic li- 
ne!, daB /.nmindest eine der auBeren Lagen (I, 3) auf 
ihrer der Zwisehenlage (2) /.uge wain lien Innenseite 
{ la. 3a) zumindest in dem mil der Zwisehenlage in Be- l<> 
riihrung konnuenden Bereich aufgerauht isi. 

2. Verpaeknngssehale naeh Ansprueh 1, dadureh ge- 
kennzeiehnet, daB eine Aufrauhung bis zu einer Auf- 
rauhtiefe von elvva 5 bis 350f der Dicke der aufgerauh- 
ten Lage vorgesehen isl. is 

3. Verpaeknngssehale naeh Ansprueh L dadureh ge- 
kennzeiehnet. daB eine Aufrauhung mittels Nadelwalze 
oder Drahtbiirste hergestellt isl. 

4. Verpackungsschale naeh Ansprueh 1. dadureh ge- 
kennzeiehnet, daB eine Aufrauhung mittels Pnigewalze 20 
mil eingetbrmteui Prismenmuster oder Pyramidentiiu- 
sier hergesrellt ist. 

5. Verpaekungssehaie naeh eirieni der Anspriiehe 1 bis 

4, dadureh gekennzeiehnet, daB /.uniindest eine tier au- 
Beren Lagen (1,3) auf ihrer der Zwisehenlage (2) /.uge- 
vvandten Innenseite (la, 3a) mit eineni Tensid zur Hrho- 
hung der Benet/.barkeit ausgeriistel ist. 

6. Verpaekungssehaie naeh Ansprueh 5, dadureh ge- 
kennzeiehnet, daB als lens id an ionise he und/oder nieht 
ionise he und/oder kat ionise he Tenside vorgesehen *o 
siml. 

7. Verpaekungssehaie naeh eineni der Anspriiehe 5 
oder 6, dadureh gekennzeiehnet. daB die Lage (2) mit 
Tensid in einer Menge von 0,2 bis 2,()g/m : oberllaeh- 
lieh ausgeriistel sind. -<> 

5. Verpaekungssehaie naeh eineni der Anspriiehe 1 bis 
7, dadureh gekennzeiehnet, daB, von den Lochern (5) 
deroberen Lage (3) ausgehend, Verliefungen (6) in die 
Zwisehenlage (2) gegebenen falls bis in die untere Lage 
(3) als Delle (6a) reiehend eingefonnt sind. K> 

9. Verpaekungssehaie naeh eineni der Anspriiehe I bis 
S. dadureh gekennzeiehnet, daB die untere Lage ( I ) auf 
der der Zwisehenlage (2) /.uge warn It en Seite (la) del- 
lenfonnige Verliefungen (6a) aufweist. 

10. Verpaekungssehaie naeh einem der Anspriiehe 1 4.s 
bis 9, dadureh gekennzeiehnet, daB als auBere obere 
dem Verpackungsgut zugewandte Lage (3) eine kom- 
pakte Folic aus thennoplastisehem Kunstsloff oder 
eine gesehaumte Folic aus thermoplastisehen Kunst- 
sloff und als absorbierende Zwisehenlage ein Spinnfa- 5*> 
servlies aus kurzgeblasenen Mikrofasern aus thenno- 
plastisehem Kunstsloff und als auBere untere Lage (I) 
eine Sehaumstoffolie aus thenuoplastisehem Kunst- 
stoff vorgesehen ist. 

1 I. Verpaekungssehaie naeh einem der Anspriiehe 1 55 
bis 10, dadureh gekennzeiehnet, daB die auBeren Lagen 
und die Zwisehenlage auf Basis von Poly sty rol oder 
Polypropylen oder Polyethylen oder Polyester als ther- 
moplastisehem Kunstsloff gefertigi sind. 

12. Verpaekungssehaie naeh eineni der Anspriiehe 1 ^> 
bis 11, dadureh gekennzeiehnet. daB die Zwisehenlage 
(2) in einer Riehiung von einer Seite zur anderen 
durehgeheml vorgesehen isl und in der hicrzu quer ver- 
laufemlen Riehtungen von den beiden Seilenrandern 
beabstandci innerhalb der Sella le insbesondere im Bo- to 
denbereich verlaufend vorgesehen ist. 

13. Verfahren zum Herstellen einer Verpaekungs- 
sehaie gemaB einem der Anspriiehe 1 bis 12. bei dem 
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fur die auBeren Lagen und die absorbierende Zwi- 
sehenlage Bahnen aus dem jeweiligen Material vorge- 
sehen und zu einer EVIehrsehiehlbahn miieinander dureh 
bereiehsweises HeiBsiegeln oder SehweiBen verbun- 
den werden und mimlestens die iiuBere obere Lage zu- 
mindest bereiehsweise vor dem Zusammenfuhren zu 
einer Mehrsehiehlbahn oder danaeh mit Lochern verse- 
hen wird und die Mehrsehiehlbahn in den plastisehen 
Zusland tier enlhallenen thennoplastisehen KunslstoMe 
uberfiihrt und zu den Verpaekungssehalen gefonnt 
wird. insbesondere tiefgezogen vvird, dadurch gekenn- 
zeiehnet. daB zumindest eine tier beiden die auBeren 
Lagen (I, 2) bildenden Bahnen vor dem Zusamnien- 
fiihren zur Mehrsehiehlbahn (4) auf ihrer spat ere n In- 
nenseite (la, 3a) zumindest bereiehsweise, zumindest 
den Bodenhereieh umfassend aufgerauht werden. 

14. Verfahren naeh Ansprueh 13. dadureh gekenn- 
zeiehnet, daB zumindest auf eine der beiden die auBe- 
ren Lagen bildenden Bahnen vor dem Zusammcnfuh- 
ren zur Mehrsehiehlbahn auf ihrer spate ten Innenseite 
zumindest bereiehsweise ein Tensid aufgebraeht vvird. 

15. Verfahren naeh Ansprueh 14, dadureh gekenn- 
zeiehnet. daB das Tensid auf zumindestens eine tier auf- 
gerauhten Obertlaehen der auBeren Lagen aufgebraeht 
wird. 

16. Verfahren naeh einem der Anspriiehe 14 oder 15. 
dadurch gekennzeiehnet. daB als Tensid an ionise he 
und/oder niehtionisehe und/oder kationisehe Tenside 
aufgebraeht. insbesondere aufgespriiht werden. 

17. Verfahren naeh einem der Anspriiehe 14 bis 16, 
dadurch gekennzeiehnet, daB das Tensid in einer 
Menge von 0,2 bis 2,0 g/nr aufgebraeht wird. 

18. Verfahren naeh einem der Anspriiehe 13 bis 17, 
dadurch gekennzeiehnet, daB das Aufrauhen der Ober- 
flache der Lagen mittels einer Drahtbiirste oder einer 
Nadelwalze erfolgt. 

19. Verfahren naeh eineni der Anspriiehe 13 bis 17. 
dadurch gekennzeiehnet. daB die Obertlaehen dureh 
Pragen einer Phigewalzen mit Prismenmuster oder Pv- 
ramiden muster aufgerauht werden. 

20. Verfahren naeh einem der Anspriiehe 13 bis 10, 
dadurch gekennzeiehnet, daB die Innenseite einer Lage 
iiber die gan/e Breite und Lange der Lage aufgerauht 
wird. 

21. Verfahren naeh einem der Anspriiehe 13 bis 19. 
dadurch gekennzeiehnet, daB die Innenseite einer Lage 
in einer Position und Breite entspreehend dent sparer 
einzufonuenden Bodenbereich der Verpaekungssehaie 
als St re i fe n fort I a u fe n d an fg e ra u h I vvi rd . 

22. Verfahren naeh einem der Anspriiehe 13 bis 20, 
dadureh gekennzeiehnet. daB die Loeher im Bodenbe- 
reich der Verpaekungssehaie gieiehzeitig mil der Ver- 
fonnung der Mehrsehiehlbahn zu den Verpaekungs- 
sehalen oder naeh Beendigung dem Verforniungsvor- 
ganges eingedriiekt werden. 

23. Verfahren naeh Ansprueh 22, dadureh gekenn- 
zeiehnet, daB die Loeher als Vertiefung bis in die untere 
au Be re Lage eingefonnt werden. 

Hicrzu 3 Seile(n) Zeiehnungen 
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